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Kazuyuki Kikuchi， Hisao Kurokawa 
and Masahiro Oikawa 
Abstract 
Hith巴rtoa number of N-C automatic programming systems has been brought in the industry， most of 
which are characterized as system aiding man to produc巴N-Ctape. It is unsatisfactory that this kind of 
syst巴msrequires operator a fairly professional knowledge of machining 
Th巴pap巴rpresents an establishment of the op巴rationsdesign systems applied to turning operation. The 
system starts with taking a minimum set of simple input of the finished part and work shape and also the 
mat巴rialcut in the specified form which would be provided from a consist巳nt呂utom且ticmachine d巴slgn
system and th巴ndet巴rminedcutting conditions， cut sequence， tc口lsselection and desirable clamping condition 
optimized by the max. productivity crit巴rionand finally outputs the total tool path with collision check， that 
is， cutter location data 
The software of the system was successfully constructed as an integrated form of modular subsyst巴ms
such as ; 
(1) the geometric processor for part and blank 
(2) the subroutine of clamping conditions 
(3) the subroutine determining cutting area 
(4) the subroutine selecting tools且doptable
(5) the subroutin巴determiningcutting conditions 
(6) the subroutine determining cut sequenc巴
(7) the subroutine composing total tool path 
(8) th巴subroutineof collision check 
The essential processings of geometric informations from blank to total tool p且thflow as follows ; (1) 
dividing the blank into small areas which have an elemental shape and (2) to those ar巴asthe modular tool path 
patterns丘regenerated and th巴n(3) among of an considerably large number of acceptable ways of cut sequ 
ence， the heuristically best way yielding min. cutting time is selected by m巴ansof graph theory 
The several巴xamplesof turning problem were carried out and the results were satisfactorily displayed on 
































































































































































































































1 加工物固定方 ~1(コード) 13 刑囚El"千._".，?爪先端佐畜
2イ主用ヰャ吋ワ(コー ド) 14 1'2回目η 11 11 
3七:---IJ、たロ.qt主 15 f1回目的財11[.者抑制
4 爪イ寸セユヲロ手動、 16 ~1@目ηH ノ
5 加工物友生q)~当匁 17 1'1回目的肉1it刀両'J範困
6ガロエ不穿面的病位、 18 %2¥ヨ目の H 11 
71-+i'，)''t ~7'、可能サイド 19 オ畑自のがリワ紳iづ力
81 ;ì" 11~ 自のチj"~キ円、可イド、 20 うr2@自の " '/ 
9 内1H月骨j徒}自の ~i 包 21 τ、穴用ドリ)[..経
10 |保!刑判ヴィ力、みイて 22 " 
11 ;;t' 1@ 自の令官りワ司ずみ~{ 23 " 
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IV こ ___.1ft， :1-¥ 
























(P:駆動馬力 (Ps)，TJm 機械効率， UP:単位切削馬力 (Ps/cm3 / 
工具寿命方程式(例えは、)と，??
V Xexp (αxf) xdβxTr二 IxV~ 












































































日 Tl Vll， Fll' Dll 
ロ V12， F12' D12 
包 T2 V22， F22' D22 
13 V23， F23' D23 
B Tl V31， F31， D31 
T持 V34， F34' D34 
E4 T2 V42， F件2' D42 
T4 V4，-__F44_' D44 
巴 T2 V52， F52' D52 
13 V53， F53' D53 
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分割要素名 Iから 8までは工具組数2，要素溝切りバイト 1本が用意されており，各々 l本，







1加工物由定方去(コードJ 2000 13 和田自の干マゥ，]fl史的位置 22.00 
211史用与ャック(コー ド〉 1000 14 ~2 回目 " 0.00 
3ゼ〉タ宍B子オ壬 4.00 15 芳1回自の引委託容'1良界 25.00 
4爪i寸セシタ呼称 0.00 16 ;'f2回目 今 。o。
5加工物反告の石黒 17 芳J@日の内径切目，¥詑函 245.00 
611JO工不要白の，);j黒 + 1 18 才2回g 。 0.00 
7チγ凶/キ :..7.可能サイド + 1 19 ヲド1白目的子v，7 %t1!付刀 1818 
8芳1@自の子γ什〉グサイド + 1 20 う1'2@]i:，! " 。
9 内各切R'It[自の J丈~. 。21 下R用ド')Jレf: 0.00 
10 限界手門7勺力、みイミ 20.00 22 H 0.00 
1 分7回目的子ャJつn、みイて 22.00 23 11 0.00 
12 うV2@) !3 /f 0.00 24 
表-4
切削諸元
T(l('ll 1，E=PTy SPEEO FFEP/FLFMF'>jT 
1 仁川一一寸(10.'61一一一一一τ7'>一一一-c-
2 .0内 .00 .0" 1 
3 .on .00 .O!I 1 
4η吋 .00 .0け l
s .0(¥ • ('10 .00 1 
T(li1LI I'EPT d $'-'1=界o FFEI'/FLi'ME刈T
1 4.01 肉声 。5-'一一二?')一一一一2 -
'2 .0，' .0η.0υ2 
3 .0" .00 .0:1 ? 
4 .on .00 .0.) 2 
5 白川 .00 .OU i? 
Tn~LI f'EPT" 5つEFD FFEr'/FLFMF~T 
1 '-， .O'~一一"1-:-6)'一一一一一τ7S 一一---3
'2 .00 .00 .OU 3 
3 .00 自o ηけち
ゐ .0の .00 .00 3 
5 .00" .00"ー 一一.00' ヨ
表-6除去手順
下4主寺川電 ，t_同工珪
1 ，弓ゐ弓白 7fl 910 111 J 1 1 1 1う弓
l? 0( 4 弓 h I 内!η" 11111111 'iラ
12 ミ匂 ，7 h 弓"η 111 I 1111 弓雪
_l_Lユムムユ一里三日」一一一一一_Lよ上ム，Llよ.L2.2ー
1 ? lゐ 67ら刊 910 11111111 弓ち
l 2_3らの 7 う州1門 Q 111111115ラ
l? l色。ち 7 約 QJ0 1 1 1 1 1 1 1 1らち
12ち 46ろ 7 吟109 l_ 1 1 1 1 1 1 1 5ラ-
1 2 3 4う 6 7 I:l 910 1 1 1 1 1 1 1 '2 0;弓
_l_U ぬも 6 7 P;10 Q 1 1 1 1 1 1 . 2弓弓
12ラ令らの 7<no A 1 1 1 1 1 1 1 5弓 2
_L2ろ 45 6 710 Q 円一一←←一一」ー_l~1 ....1 _1._1_.L__5雪 2
12 弓 4， 7ちf! 910 1 1 1 1 1 1 1 '2 o;弓
1_2_~_~ 6_?~ラ内 l l'l_ _9 ___~l _1 _l__l_LL_L 2 5_.5 
12 弓令。 7う 910 向 1 1 1 1 1 1 1 5写 2
_l_2ラゐ O 7 51の QA 1 t 1 1 1 1 1弓町歩
12 ラ令 fl 5 7 f司匂11' 1 1 1 1 1 1 1 2 5う
_l_2_.3 ~ _~_5 7弓10 Q__~._____L 1__1 1. l_L L2_'LL 


















骨蝿帳情婦 CLnA TA8LE CL04(尚.N) *硲揖樋蝿
TOTAL NlI"品ERぺFCLDATA 83 
・・・・ー・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・・ー・・・・・・・・・・・・・・・・・・嶋ー-----------------------，
I N. 1 I X'I ZN SH C貰N CZN ・R TODL CH.P. OUM. C. V I 
I 11桜緩慢"“祷被援拠祷後後初後輯世誕揖 .0 .000 .000 .000 1.0 1.0 .0 -~Löl 
I '1 39.~on '2偽7.000.0 .000 .000 .000 .0 .0 .0 1.01 
I 31 ~匂 .000 • (¥00 .0 .000 .000 .000 • 0 .-(5~ -;O~-'2-:-O1 
1 41 33.00 今 2 ゐ 5.~00.0 .000 .000 .000 .0 .0 .0 3.01 
1 ち1 .000 ラ 5.Y~ð.O .000 ・000 .000 .0 .0 .0 4.01 
1 61 3色.000 ~5.99b.O .000 .000 .000 .0 .0 .0 3.01 
71 33.502 .000 ・o .uOO .府百一一一一コー OO--.司 . 0 .0 '2.0 I 
内1 3唱.雪07 '2ゐ7.ouO.0 .000 .000 .000 .0 .0 .0 1.01 
11 33，1)04 .(000.0 .00ii .000 .000 .0 .0 .0 2冗I
101 29.000 245.(，00.0 .uOO .000 .000 .0 .0 .0 3.01 
rrr一一ー τ006 '0.000.0 .000 .000 .000 .0 .0 .0一一石訂
171 3事.004 号5.99b.0 .000 .000 .000 .0 .0 .0 3.01 
131 31.002 .000.0 .000 .~OO 一一一一.000 .0 .0 .百一-2-:万r-
141 31.002 247.000.0 .000 .000 .000 .0 .0 .0 1.01 
lラ1 29.000 .('00 --;-U----.OOO .000 .000 ;0-m.O -_-.O- '2.01 
1 1"1 210.000 2偽5• 0 (¥ 0 .0 • 000 • 000 .000- .0 • 0 • 0 3. 0 I 
I 一寸7了一 .000 '0.(100 ・o .000 .0万百一一一~-óo .0 .0 二百-4:01
J lRI 29.000 ~7.000 .0 ・3.000 b7.000 2~.OOO .0 .0 :0 3.01 



















1加工物固定方去{コー 1') 2000 13 和田自の千円Jfil先端位置 22.00 
2イ史周子ャック{コー ド3 1000 14 "!f2回目 " 22.00 
3ゼ.:.タ六日子オ壬 6.00 15 れ回目の射委託骨l世界 25.00 
4ltu:rセLタ呼称 0.00 16 71'2回目 . 25.00 
5加工物反転の石黒 + 1 17 う!'!@自の内各切首，¥毘函 180.00 
6加工不悪面の有無 18 7十2回目 " 180.00 
7チド/キ〉グ可能サイド +2 19 11日gのチャ.，7紳付刀 666 
81，判回目の子刊守〉グサイド + 1 20 うt2回目 " 2400 I 
9内各切除Ird_自のl.^:j態. 。21 下文用ド')J レ4~ 0.00 
10 限界:f"l"7つ車、みイペ 1 0.0 。22 " 。
11 ;rl回目的手rッ7つtみ1¥ 22.00 23 " 0.00 
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